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Ein Dunn- und Dickstellenbereiche aufweisendes Kunst- 
stoff- Form tei I soil durch Ausformen einer in den Formhohl- 
raum 5 einer Form eingespritzten Schmelze durch Verwen- 
dung eines Oruckgases so ausgeformt werden. daS beson- 
ders die Ubergange von den Oickstelienbereichen zu den 
Dunnstellenbereichen 16, 17 formgerecht ohne FlieSmarkie- 
rungen sauber ausgeformt werden konnen. 
Die den Dickstellenbereichen 14, 16 entsprechenden Dick- 
stelleninnenraume des Formhohlraumes 5 der Form 1 sind 
durch ein im Sinne eines Verdrangungskorpers wirkendes 
Zusatzwerkzeug 4 volumenmaBig veranderbar. Vor der end- 
gultigen Ausformung der Schmelze zu dem Formkorper sind 
die Dickstelleninnenraume der Form wesentlich kleiner als 
nach AbschluB des Ausformungsprozesses. 
Das erfindungsgema&e Verfahren sowie die Vorrichtung zu 
dessen Durchfuhrung sind zum Beispiel fur Verkleidungstei- 
le, Armlehnen und dergleichen im Automobilbau, jedoch 
auch fur Mobelteile wie Tischplatten, Ruckenlehnen usw. 
sowie auf alien sonstigen denkbaren Anwendungsgebieten 
einsetzbar, in denen Kunststoff-SpritzgieBteile unterschied- 
lichster Querschnittsgestaltungen mit Dick- und Dunnstel- 
lenbereichen verwendet werden. 
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Beschreibung Die Aufgabe beziiglich des Verfahrens wird nach der 

Erfindung dadurch gelost, daB zum Ausformen der 

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum Schmelze zum Formkorper der Formhohlraum im we- 

Herstellen von hohlgespritzten, im Querschnitt Dunn- sentlichen in den Bereichen, in denen sich die Dickstel- 

und Dickstellenbereiche aufweisenden Formkorpern 5 len des Formkorpers ausbilden, in seinem Querschnitt 

aus Kunststoff, bei dem in den im wesentlichen ge- verandert wird. Dadurch wird erreicht, daB sich die in 

schlossenen und konturengerecht gestalteten Form- den Formhohlraum eingespritzte Schmelze nicht mehr 

hohlraum einer SpritzgieBform eine vorgegebene Men- vornehmlich in den Dickstelleninnenraumen der Form 

ge einer Kunststoffschmelze eingespritzt und diese mit- sammelt. sondern die Schmelze wird wahrend der Aus- 

tels eines unter Druck stehenden Gases zu dem Form- 10 formung gezielt auch in die Dunnstellen- Innenraume 

korper ausgeformt wird und auf eine Vorrichtung zur der Form gedrangt, je nachdem, in welchem Verhaltnis 

Durchfuhrung des Verfahrens nach der Erfindung. der Formquerschnitt verandert wird 

Ein vorbekanmes Verfahren ist beispielsweise aus der Durch die Veranderbarkeit des Hohlraumquerschnit- 

EP-A 02 89 230 bekannt. Bei diesem Verfahren wird in tes findet praktisch bereits vor der endgultigen Ausfor- 

den entsprechend der AuBenkontur des Formteils aus- 15 mung des Formkdrpers eine Vorformung statt. Da 

gestalteten Innenraum der Form die Kunststoffschmel- durch den Vorschlag nach der Erfindung die Verfor- 

ze eingespritzt Dabei sammelt sich die Schmelze vor- mungsarbeit gegenuber den bisher bekannten Verfah- 

zugsweise in den Bereichen, in denen dem Material der ren wesentlich herabgesetzt wird, werden kurzere 

geringste Widerstand entgegengesetzt wird, das heiBt in SpritzgieBzyklen und damit eine wesentlich hohere 

Bereichen, in denen die Hone des Formkammerquer- 20 Spritzleistung erreicht 

schnittes am grdBten ist bevor sie in die Querschnitts- ZweckmaBig ist das Ausgangsvolumen in den Dick- 

bereiche eindringt in denen dunnere Wandungsstarken stellenbereichen des Formhohlraumes zu Beginn der 

ausgebildet werden. Bei vielen der zu spritzenden Schmelzeinjektion am kleinsten, wobei spatestens nach 

Formkorper, zum Beispiel Mittelkonsolen, Verklei- AbschluB der Gasinjektion der Formhohlraum auf sein 

dungsteilen, Armlehnen oder dergleichen, die im Auto- 25 groBtes Volumen erweitert ist Dadurch wird das Ein- 

mobilbau Verwendung finden, aber auch bei Mobeltei- dringen der Schmelze in die Dunnstellenbereiche der 

len, wie zum Beispiel Tischplatten, Arm- und Rucken- Form begiinstigt weil die Form erst nach und nach auf 

leh'nen und dergleichen, oder bei beliebigen anderen ein groBeres Fassungsvolumen erweitert wird und sich 

Teilen auf alien denkbaren Anwendungsgebieten ist das dadurch das Verhaltnis zwischen den Dick- und Dunn- 

Querschnittsverhaltnis der einander benachbarten 30 stellenbereichen im Bereich der Obergange ebenfalls 

Dickstellenbereiche zu den Dunnstellenbereichen oft- nach und nach verandert 

mals zu groB, urn weiche, gut ausgeformte Querschnitts- ZweckmaBig wird das Ausgangsvolumen des Form- 

ubergange auszubilden. Die Obergange zwischen be- hohlraumes anfangs so groB gehalten, daB zunachst die 

nachbarten Bereichen kleinerer und groBerer Quer- gesamte Menge der Schmelze in den Hohlraum einge- 

schnittsstarken bilden bei solchen gespritzten Formkor- 35 spritzt wird, bevor der Formhohlraum vergroBert und 

pern in der Praxis stets kritische Bereiche, denn beim die Schmelze ausgeformt wird. Welches Verhaltnis zwi- 

Ausformen der Schmelze wahrend des Herstellungspro- schen dem Ausgangs- und Endvolumen des Formkor- 

zesses laBt es sich oftmals nicht vermeiden, daB vor perhohiraumes gewahlt wird, hangt von der Art und der 

allem dann, wenn das Verhaltnis von der Dickstelle zur Kontur des zu spritzenden Formkorpers ab. 

Dunnstelle zu groB ist, die Formkorper an den Ober- 40 Nach einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung er- 

gangsstellen leicht brechen. folgt die Veranderung des Volumens des Formhohlrau- 

Auch bilden sich an solchen Stellen vielfach sichtbare mes, insbesondere im Bereich der Dickstelleninnenrau- 

FlieBmarkierungen und Einfallstellen, weil dem in die me entweder in einem Schritt, stufenweise oder konti- 

Schmelze eingepreBten Gas, durch das die Schmelze an nuierlich entsprechend der Ausformung der Schmelze. 

die Innenwandungen des Formhohlraumes nach auBen 45 Als einfachste technische LSsung erscheint zwar die 

gedriickt wird, in den Obergangsbereichen ein zu hoher Vornahme der Volumenvergroflerung in einem Schritt 

Widerstand entgegengesetzt wird und das Gas sich jedoch laBt sich bei der diskontinuierlichen VergroBe- 

nicht im gesamten Hohlraum gleichmaBig verteilen rung in kleinen Stufen oder der kontinuierlichen Ver- 

kann, so daB auBerdem eine ungleichmaBige Ausfor- groBerung der SchmelzefluB wahrend der Ausformung 

mung der Schmelze stattfindet Sind die Obergange zwi- 50 besser steuern und dadurch eine hohere Qualitat der 

schen den Dickund Dunnstellen zu schmal, kommt es in Formkorper erreichen. 

der Praxis vor, daB die Schmelze Qberhaupt nicht mehr Zu welchem Zeitpunkt das Gas zur Ausformung der 

in die Dunnstellenbereiche der Form eindringen kann Schmelze in den Hohlraum injiziert wird, ist anhand 

oder sich so ungleichmaBig verteilt, daB bei nach dem zweier alternativer Beispiele in den Ansprttchen 5 und 6 

bekannten Verfahren hergestellten Formkorpern hohe 55 angegeben. Weiche Moglichkeit in der Praxis genutzt 

AusschuBquoten gegeben sind. wird, bleibt dem Verarbeiter iiberlassen. 

Der Erfindung liegt deshalb die Aufgabe zugrunde, Die auf die Vorrichtung bezogene Aufgabe wird er- 

ein Verfahren der gattungsgemaBen Art so weiterzu- findungsgemaB gelost durch zumindest ein die Dickstel- 

entwickeln, daB die gespritzten Formkdrper auch dann leninnenraume der Form in ihrem Volumen verinder- 

konturengenau und fehlerfrei produziert werden kon- eo bares, verfahrbares Zusatzwerkzeug. Ein solches ver- 

nen, wenn das Querschnituverhaltnis zwischen den be- fahrbares Zusatzwerkzeug laBt sich in der Praxis sehr 

nachbarten Dick- und Dunnstellen besonders groB ist einfach realisieren, wobei nach einem Vorschlag der Er- 

so daB die Produktions-AusschuBquoten auf ein Mini- findung das Zusatzwerkzeug ein oder mehrere in die 

mum herabgesetzt werden konneit Dickstelleninnenraume der Form hineinfahrbare Vor- 

Der Erfindung liegt ferner die Aufgabe zugrunde, ei- 65 sprtinge, wie zum Beispiel Stempel. Ringe oder derglei- 

ne nach dem erfindungsgemaBen Verfahren arbeitende chen aufweisen kann. Je nachdem wie weit das Zusatz- 

Vorrichtung zu schaffen. die einfach aufgebaut ist und werkzeug in die Dickstelleninnenraume hineinragt laBt 

betriebssicher arbeitet sich der Innenraum der Form beliebig variieren. 
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Vorteilhafte Ausgestaltungen der Vorrichtung sind in 
den Anspriichen 8 bis 1 2 angegeben. 

Nachfolgend wird ein AusfOhrungsbeispiel der Erfin- 
dung erlautert In der Zeichnung zeigen: 

Fig. 1 die Vorrichtung im Vertikalschnitt, bei der sich 
das Zusatzwerkzeug in seiner oberen Ausgangsstellung 
befindet, 

Fig. 2 eine der Fig. 1 entsprechende Schnittdarstel- 
lung, in der das Zusatzwerkzeug seine untere Endstel- 
lung einnimmt und 

Fig. 3 ein mit der Vorrichtung nach den Fig. 1 und 2 
hergestelltes Formteil in einer Ebene entsprechend der 
Schnittlinie IIMII in Fig. 1 gesehen. 

Die in den Fig. 1 und 2 dargestellte Vorrichtung um- 
faBt eine als ganzes mit 1 bezeichnete Form, die im 
wesentlichen aus einem Oberteil 2, einem Unterteil 3 
und einem Zusatzwerkzeug 4 besteht, das in den durch 
Wandungen des Oberteils 2 und des Unterteils 3 be- 
grenzten Formhohlraum 5, der in den Fig. 1 und 2 be- 
reits mit einer SpritzgieBmasse ausgefullt ist, einund 
ausfahrbar ist. Im Vergleich der Fig. 1 und 2 ist erkenn- 
bar, daB der Formhohlraum 5 in Abhangigkeit von der 
jeweiligen Betriebssteilung des Zusatzwerkzeuges 4 zur 
Form 1 in seinem Volumen veranderbar ist, wobei die 
Darstellung in Fig. 1 das kleinste Formhohlraumvolu- 
men und die in Fig. 2 das vergrdBerte Endvolumen der 
Formkammer erkennen laflL 

Die Fig. 2 und 3 zeigen, daB der fertige Spritzkorper 6 
aus einer dunnwandigen Platte mit in seinem Randbe- 
reich umlaufenden Hohlprofilstegen 8 und von den 
Randbereichen aus diagonal nach innen verlaufenden 
Stegen 9 gebildet ist Die im Querschnitt jeweils rohr- 
formig ausgestalteten Dickstellen-Hohlprofilstege 8, 9 
des Formkorpers stehen untereinander in Verbindung 
und laufen in der Unteransicht des Formkdrpers (Fig. 3) 
in der Mitte bei 10' in einem Stutzen 10 aus. Die jeweili- 
ge Kontur des Formkammer-Innenraumes 5 ergibt sich 
aus der fur einen zu produzierenden Formkorper 6 ge- 
wunschten AuBenkontur des Formkorpers. 

Das Zusatzwerkzeug 4 besteht bei dem dargestellten 
Beispiel aus einer auBerhalb und unterhalb des Formun- 
terteils 3 angeordneten Grundplatte 11, an der in Rich- 
tung zum Oberteil 2 zeigende Stege 12, 13 entsprechend 
der gewunschten Kontur der Dickstellen-Hohlprofilste- 
ge 8 f 9 des Formkorpers 6 angeformt sind. Die Stege 12, 
13 sind so lang, daB sie unter Durchdringung von ent- 
sprechend angepaBten Lagerfuhrungen im Unterteil 3 
der Form 1 in der oberen Stellung des Zusatzwerkzeu- 
ges 4 (Figur 1) weit in den Innenraum 5 der Form hinein- 
ragen. Durch die Stegkonturen 12, 13 werden die mit 14, 
16 bezeichneten Dickstelleninnenraume ausgeformt. 
Die verbleibenden Rest- Innenraumquerschnitte um- 
schlieflen den Diinnstellenraum 15. Durch die obere 
Stellung des Zusatzwerkzeuges 4 wird das Anfangsvolu- 
men, durch die untere Stellung das Endvolumen der 
Dickstelleninnenraume der Form 1 bestimmt Die mit- 
einander korrespondierenden Dickstellen- und Dunn- 
stellenbereiche des Formkopers 6 mit ihren ineinander- 
flieBenden Obergangen sind besonders deutlich aus 
Fig. 3 erkennbar. Das Oberteil 2 und das Unterteil 3 der 
Form 1 konnen in nicht dargestellter, bekannter Weise 
zur Herausnahme des Formteils 6 nach AbschluB jedes 
Spritzzyklus voneinander getrennt werden. Beim Aus- 
einanderfahren des Unterwerkzeugs vom Oberwerk- 
zeug folgt das Zusatzwerkzeug 4 der Bewegung des 
Unterteils 3, wird jedoch unabhangig zur Veranderung 
des Formhohlraumvolumens 5 durch eine den Bewe- 
gungsantrieb bildende Kolben-/Zylindereinheit 18 an- 



getrieben. 

Die Schmelze wird in bekannter Weise durch einen 
Kanal 19 im Oberteil 2 der Form 1 in die Formkammer 5 
zyklisch eingespritzt Der Kanal 19 liegt bei dem gezeig- 

5 ten Beispiel im Zentrum der Form 1, kann jedoch auch 
an beliebig anderer geeigneter Stelle angeordnet sein. 
Das Gas wird durch eine Bohrung 20 des Oberteils in die 
Formkammer eingepreBt In Abwandlung von der dar- 
gestellten Ausfuhrungsform konnen selbstverstandlich 

io auch statt jeweils einer Zufuhrung fur das Gas bzw. die 
Schmelze mehrere Zufuhrungen vorgesehen werden. 
Auch ist es moglich, das Gas und die Schmelze uber eine 
gemeinsame Leitung in den Formhohlraum einzubrin- 
gen. Die Schmelze- und Gaszufiihrung kann sowohl von 

15 oben als auch von unten erfolgen, je nach Art des Sy- 
stems. 

Das Herstellungsverfahren lauft ab. indem zunachst 
vor dem Einspritzen der Schmelze wahrend eines 
Spritzzyklus das Zusatzwerkzeug 4 uber die Kolben- 

20 /Zylindereinheit 17, 18 gemaB Fig. 1 in die obere Stel- 
lung verfahren wird. Dabei liegen die AuBenkonturen 
der in den Formhohlraum hineinragenden Stegenden 
12, 13 in einem Abstand zu den Innenflachen des Form- 
hohlraumes 5. Der Abstand entspricht in etwa der Dicke 

25 der Wandungen der Platte des zu bildenden Formkor- 
pers 6. Die Dickstellen-Ausnehmungen in der Form 1 im 
Unteroder Oberteil 3 bzw. 2 sind stets so groB, daB die 
jeweils oberen Konturenbereiche der in den Hohlraum 
ragenden Enden der Stege 12, 13 unter Bildung von 

30 Spalten zu den Innenflachen der Dickstellen-Ausneh- 
mungen in der Form liegen, das heiBt, die oberen Rand- 
bereiche der Stegenden 12, 13 werden mit der Schmelze 
umspritzt. 

Die Fig. 1 zeigt, daB infolge des in den Formhohlraum 

35 ausgefahrenen Zusatzwerkzeuges zunachst der Form- 
korper als Massivteil vorgeformt wird, so daB es in die- 
sem Vorformstadium des Herstellungsprozesses kriti- 
sche Ubergange zwischen den Dunn- und spateren 
Dickstellenbereichen nicht gibt. Wahrend dieses Vor- 

40 formstadiums werden weitgehend gleichmaBige Wand- 
starken des Formkorpers erreicht, weil sich die Schmel- 
ze in den im wesentlichen gleichstarken Spalten sowohl 
in den Diinnstellen- als auch den Dickstellenbereichen 
in der Hohlkammer ungehindert gleichmaBig verteilen 

45 kann und dadurch vermieden wird, daB sich die Schmel- 
ze wegen des geringen Widerstandes zunachst in Dick- 
stellenhohlraumen ausbreitet und dabei Gefahr lauft, 
daB sie sich dann nicht mehr entsprechend gleichmaBig 
in den Dunnstellenbereichen ausbreiten kann. Sobald 

50 das Gas in die Formkammer gepreBt wird, gleich ob dies 
wahrend oder nach der Schmelzezufuhr erfolgt, wird 
das Zusatzwerkzeug 4 entweder kontinuierlich, stufen- 
weise oder auch schlagartig in einem Schritt in seine 
untere Endstellung (Fig. 2) gefahren, indem die Kolben- 

55 /Zylindereinheit 17, 18 entsprechend beaufschlagt und 
gesteuert wird Mit dem Ausfahren des Zusatzwerkzeu- 
ges geben die Stegenden 12, 13 nach und nach den an- 
fangs kleinen Spaltquerschnitt im Dickstellenbereich 
(Fig. 1) bis zu seinem groBten Endvolumen (Fig. 2) frei 

eo und das Gas, das fur seine Ausbreitung ebenfalls stets 
den Weg des geringsten Widerstandes sucht, breitet sich 
in den groBeren Querschnittsbereichen, die die Dick- 
stellenbereiche bilden, aus, driickt das Schmelzematerial 
von innen nach auBen gegen die Formhohlraum-Innen- 

65 wandungen und bildet dadurch gleichmaBige im gesam- 
ten Formktirper uber die Kanale und Zwischenverbin- 
dungen 8, 9, 10', 10 (Fig. 3) kommunizierende Hohlrau- 
me innerhalb des Formkorpers aus, so daB sich sanfte 
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Obergange und gleichmafiig ausgeformte Querschnitts- 
konturen im gesamtcn Formkdrper ausbilden. Nach 
dem Ausharten der Schmelze wird die Form durch Aus- 
einanderfahren des Unterteils 3 vom Oberteil 2 der 
Form gedffnet, der Gasdruck gegenilber der Atmospha- 5 
re oder in sonstiger Weise freigegeben und der geoffne- 
ten Form der fertige Formkdrper entnommen bzw. aus 
diesem ausgeworfea 

Im Rahmen des dargestellten Ausfuhrungsbeispiels 
sind beliebige Abwandlungen moglich. So kann das dar- 10 
gestellte Zusatzwerkzeug 4 noch zusatzlich auf Fuh- 
rungssaulen oder -stiften bewegt werden. Auch ist es 
nicht unbedingt notwendig, daB als Ausgangsstellung 
fur das Zusatzwerkzeug im Anfangsstadium stets der 
kleinste Formhohlraumquerschnitt gewahlt wird, son- 15 
dem es ist selbstverstandlich mdglich, daB das Aus- 
gangsvolumen zunachst irgendein Zwischenstadium 
einnimmt, das heiflt anfangs so groB gehalten wird, daD 
zunachst die gesamte Menge der Schmelze in den Hohl- 
raumquerschnitt eingespritzt werden kann, bevor der 20 
Formkorperhohlraum dann nach und nach vergroBert 
und die Schmelze ausgeformt wird. Obwohl anhand des 
beschriebenen Beispiels stets davon gesprochen ist, daB 
der Formhohlraum in den Bereichen, in denen sich die 
Dickstellen des Formkorpers ausbilden sollen, in seinem 25 
Querschnitt veranderbar ist, ist es selbstverstandlich 
auch moglich, die Volumenveranderung wahrend des 
Herstellungsprozesses in den Dunnstellenbereichen 
vorzunehmen, oder sowohi in den Dunnstellenberei- 
chen als auch den Dickstellenbereichen. Dies hangt 30 
letztlich von dem prozentualen Verhaltnis zwischen der 
eingespritzten Masse und dem freien Endvolumen des 
Formkorpers ab bzw. von der tatsachlichen Quer- 
schnittsgestaltung der gewunschten Formkdrperausbil- 
dung. 35 

Patentanspruche 

1. Verfahren zum Herstellen von hohlgespritzten, 
im Querschnitt Dunn- und Dickstellenbereiche auf- 40 
weisenden Formkdrpern aus Kunststoff, bei dem in 
den im wesentlichen geschlossenen und konturen- 
gerecht gestalteten Formhohlraum einer Spritz- 
form eine vorgegebene Menge einer Kunststoff- 
schmelze eingespritzt und diese mittels eines unter 45 
Druck stehenden Gases zu dem Formkdrper aus- 
geformt wird, dadurch gekennzeichnet, dafl zum 
Ausformen der Schmelze zum Formkdrper der 
Formhohlraum im wesentlichen in den Bereichen, 

in denen sich die Dickstellen des Formkorpers aus- 50 
bilden, in seinem Querschnitt verandert wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Ausgangsvolumen in den Dick- 
stellenbereichen des Formhohlraumes zu Beginn 
der Schmelzeinjektion am kleinsten ist und spate- 55 
stens nach AbschluB der Gasinjektion der Form- 
korperhohlraum auf sein groBtes Volumen erwei- 
tert ist 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Ausgangsvolumen des Formhohl- 60 
raumes anfangs so groB gehalten wird, daB zu- 
nachst die gesamte Menge der Schmelze in den 
Formhohlraum eingespritzt wird, bevor der Form- 
hohlraum vergroBert und die Schmelze ausgeformt 
wird 65 

4. Verfahren nach den Anspruchen 1 -3, dadurch 
gekennzeichnet, dafl das Endvolumen des Form- 
hohlraumes durch die Vergroflerung im Bereich 
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der Dickstellen in einem Schritt, stufenweise oder 
kontinuierlich entsprechend der Ausformung der 
Schmelze erfolgt. 

5. Verfahren nach einem oder mehreren der vorhe- 
rigen Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB zu- 
nachst die Schmelze in den Formhohlraum einge- 
spritzt und danach das Gas injiziert wird. 

6. Verfahren nach einem oder mehreren der vorhe- 
rigen Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Schmelze und das Gas gleichzeitig in den Form- 
hohlraum eingebracht werden. 

7. Vorrichtung zur DurchfUhrung eines Verfahrens 
zum Herstellen von hohlgespritzten, im Quer- 
schnitt Dunn- und Dickstellenbereiche aufweisen- 
den Formkdrpern aus Kunststoff, bei dem in den im 
wesentlichen geschlossenen und konturengerecht 
gestalteten Formhohlraum einer Spritzform eine 
vorgegebene Menge einer Kunststoffschmelze ein- 
gespritzt und diese mittels eines unter Druck ste- 
henden Gases zu dem Formkdrper ausgeformt 
wird, gekennzeichnet durch ein zumindest die 
Dickstellenraume der Form in ihrem Volumen ver- 
anderbares, verfahrbares Zusatzwerkzeug. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Zusatzwerkzeug ein oder mehre- 
re in die Dickstellenraume der Form hineinfahrba- 
re Vorsprunge, wie zum Beispiel Stempel, Ringe 
oder dergleichen aufweist 

9. Vorrichtung nach den Anspruchen 7 oder 8, da- 
durch gekennzeichnet, daB das Zusatzwerkzeug 
auf Fuhrungssaulen oder -stiften relativ zum Form- 
hohlraum bewegbar ist. 

10. Vorrichtung nach einem der Anspruche 7-9, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Zusatzwerkzeug 
von einer Kolben-/Zylindereinheit angetrieben 
wird. 

1 1. Vorrichtung nach einem oder mehreren der An- 
spruche 7 - 10, dadurch gekennzeichnet, daB das 
Gas und die Schmelze uber eine gemeinsame Lei- 
tung in den Innenraum der Form einspritzbar bzw. 
injizierbar sind. 

12. Vorrichtung nach einem oder mehreren der An- 
spruche 7-10, dadurch gekennzeichnet, daB das 
Gas und die Schmelze uber jeweits eine oder meh- 
rere getrennte Leitungen in den Innenraum der 
Form einspritzbar bzw. injizierbar sind. 
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